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"Positioniersystem" 




Die Erfindung betrifft ein Positioniersystem fiir das Positio- 
nieren von Produkten, Gutern und dergleichen, bestehend aus 
mindestens einem Forderband, auf welchem die Produkte angefor- 
dert werden und auf eine Ablage ubergeben werden f eine Positio- 
nieranlage, bestehend aus mindestens zwei hintereinander ange- 
ordneten Positioniersystemen, sowie einer Verpackungslinie, 
bestehend aus einem Positioniersystem oder einer Positionier- 
anlage f wie sie zuvor beschrieben wurde. 
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Positioniersysteme fiir das Positionieren von Produkten, Lebens- 
mitteln, sonstigen Gutern und dergleichen sind bekannt. Die 
Produkte werden dabei von einem Forderband beispielsweise in 
eine Verpackungslinie (fur Lebensmittel ) iibergeben. Das Problem 
besteht darin, daJ3 man bei mehrstreif igen/mehrseitigen Ver- 
packungsanlagen einen ankommenden Produktstrom zunachst in eine 
Anzahl von Produktstromen verteilen muJ3, die der Anzahl von 
Produktreihen der Verpackungslinie entspricht. Eine Verteilung 
eines einstreif igen Produktstromes in eine mehrreihige Ver- 
packungslinie ist nur dann moglich, wenn die gleiche Anzahl von 
ForderbSndern mit ankommenden Produkten parallel iiber der je- 
weiligen Reihe der Verpackungslinie angeordnet ist, durch die 
ie einzelnen Produkte oder Produktstapel dann in die jeweilige 
Reihe der Verpackungslinie eingelegt beziehungsweise von dem 
Forderband abgeworfen werden. 




Der anlagentechnische Aufwand dazu ist sehr hoch. Zudem ist die 
Reihenfolge der Ablage der einzelnen Produktstapel nicht oder 
nur mit erheblichem Aufwand variierbar. Im Falle eines Format- 
wechsels in der Verpackungsmaschine (zum Beispiel von drei auf 
vier Reihen), muB zum Beispiel ein erheblicher, anlagentech- 
nischer Aufwand iiber Vert ei lungs systeme betrieben werden, bevor 
die Produkte in einer Verpackungslinie positioniert werden 
konnen . 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik ist es Aufgabe 
der Erfindung, ein Positioniersystem zur Verfiigung zu stellen, 
das eine schnelle und variable Anordnung von (Verpackungs-) 
Gutern zur Verfiigung stellt. 

ErfindungsgemaJ3 wird diese Aufgabe gelost, durch die in den 
unabhangigen Patentanspruchen 1, 13 und 17 angegebenen Merk- 
male. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unter- 
anspriiche . 
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Erfindungsgemafi wird ein Positioniersystem fiir das Positionie- 
ren von Produkten, Giitern und dergleichen, bestehend aus min- 
destens einem Forderband, auf welchem die Produkte angefordert 
werden und auf eine Ablage ubergeben werden, wobei eine Rela- 
tivbewegung zwischen Ablage und Forderband vorgesehen ist. 
ErfindungsgemaB wird vorgeschlagen, daJ3 das Bandende des For- 
derbandes beweglich ausgebildet ist. Die Relativbewegung findet 
zwischen der Ablage und dem Forderband statt. Es kann sich 
dabei sowohl urn eine Bewegung des Forderbandes relativ zur 
Ablage oder aber auch um eine Bewegung der Ablage (zum Beispiel 
wenn die Ablage ein bewegter Tisch oder selber ein Forderband 
ist) relativ zum Forderband handeln. Durch die bewegliche Aus- 
bildung des F6rderbandendes ist es nunmehr moglich, die Pro- 
'duktstapel auf der Ablage aus einem einstreif igen Forderstrom 
in einen mehrteiligen Ablagestrom anzuordnen. 

Entsprechend einer Weiterbildung dieser erf indungsgemaBen L6- 
sung ist es vorgesehen, daJ3 das Bandende in Forderrichtung des 
Forderbandes beweglich ausgebildet ist. Das Forderband ist 
dabei als Riickzugs-/oder Shuttleband ausgelegt. Dabei ist es 
von Vorteil, wenn das Forderband im rechten Winkel zur Ablage 
angeordnet ist. 

Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, wenn das Bandende die 
gesamte Ablagenbreite uberdeckt beziehungsweise uberfahrt. Eine 
derartige Anordnung ist besonders vorteilhaft, weil es dadurch 
moglich ist, die Produkte auf alien moglichen Punkten der Ab- 
lage in unterschiedlicher Reihenfolge abzulegen. Durch diese 
Ablageform ist es weiterhin moglich, ein Schindeln von Produkt- 
scheiben vorzusehen. 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch angegeben, da!3 
die Ablage als zweites Forderband ausgebildet ist. Dieses 
zweite Forderband steht dabei vorteilhafterweise quer zum 
ersten Forderband. Das zweite Forderband kann dann die vom 
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ersten Forderband einstreifig ankommenden Produkte zwei- be- 
ziehungsweise mehrstreif ig weiterf ordern, beispielsweise zu 
einer Verpackungsmaschine. Die Erfindung ist aber nicht darauf 
beschrankt, dafl sich das zweite Forderband beziehungsweise die 
Ablage winklig, beziehungsweise rechtwinklig zu dem ersten 
Forderband anschlieflt. In gleicher Weise ist es natiirlich auch 
moglich, daJ3 eine im Wesentlichen parallele Anordnung vorge- 
sehen ist. Die Vorteile der Erfindung werden aber insbesondere 
bei einer winkligen Anordnung sichtbar, da dann zum Beispiel 
die Bewegung des zweiten Forderbandes (der Ablage) mit der 
Ruckzugsbewegung des ersten Forderbandes stufenlos miteinander 
kombiniert werden kann. Zum Beispiel ist dann ein Schindeln in 
^^^Langs- oder Querrichtung oder auch flachig moglich. 

In einer vorteilhaf ten Weiterbildung des erf indungsgemaBen 
Positioniersystems ist es vorgesehen, daJ3 als Ablage eine Ein- 
legestation einer Verpackungsmaschine vorgesehen ist. Diese 
Anordnung ermoglicht dann die Ablage von Produkten aus einem 
einstreifig ankommenden Produktstrom in die Einlegestation 
einer mehrstreif igen Verpackungsmaschine. 

Erf indungsgemaB wurde auch ein Positioniersystem gefunden, 
welches sich dadurch auszeichnet, daB das erste Forderband 
zwei- oder mehrreihig geteilt ausgebildet ist, wobei mindestens 

• zwei Reihen unabhangig voneinander bewegbar sind. Ein derarti- 
ges Positioniersystem ist von einer noch hoheren Flexibilitat 
gekennzeichnet f als die bereits zuvor beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen der Erfindung. Diese Flexibilitat wird noch dadurch 
erhoht, wenn beide Bandenden des ersten Forderbandes beweglich 
ausgebildet sind und insbesondere die gesamte Ablagenbreite der 
Ablage iiberdecken. 

Das erf indungsgemaBe Positioniersystem zeichnet sich auch da- 
durch aus, daB das Bandende des ersten Forderbandes auf einer 
Fuhrung beweglich gelagert ist und fur die Bewegung des Forder- 
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bandendes ein Antrieb, insbesondere ein Servo-Motor, vorgesehen 

xst. Durch die Verwendung von Servo-Antrieben bei gleichzeiti- 

ger, bereits beschriebener Anordnung der Bander beziehungsweise 

des Bandes zu der Ablage ist es moglich, flache Produkte in 

Langs- und Querrichtung zu schindeln oder auch zu stapeln 

Dxese erfindungsgemaBe Variante erlaubt auch eine problemlose 

Anpassung des Pos it ionier systems im Falle eines Formatwechsels . 

Der servo-Motor erlaubt eine stufenlose Positionierung des 

abzulegenden Gutes auf der Ablage, wodurch naturlich bei ent- 

sprechender Umsteuerung, im Falle eines Formatwechsels, dieser 

xn dem Positioniersystem in einfacher Weise eingestellt werden 

kann. Gleichzeitig eroffnet diese Variante eine groBe Anzahl 

*on verschiedenen Prasentationsmoglichkeiten des geleqten 
r Gutes . 




Erne Weiterbildung des erf indungsgemafien Positioniersystems 
sxeht vor, daB an dem Forderband eine Langenausgleichsvorrich- 
tung vorgesehen ist. Erf indungsgemaB wird vorgesehen, daJ3 sich 
das Ende des Forderbandes bewegt. Dies kann durch zwei Varian- 
ten erreicht werden. Bei der ersten Variante wird das gesamte 
erste Forderband bewegt und die wirksame Lange des Forderbandes 
unverandert gehalten. In diesem Fall braucht keine Langenaus- 
glexchsvorrichtung vorgesehen werden. in der anderen Variante 
bex welcher sich nur das Ende des Forderbandes bewegt, wird die 
wxrksame Forderlange des Forderbandes verandert. Hierzu muB 
feme Kompensation vorgesehen werden. Dies wird durch die 
alternativ erf indungsgemaB vorgeschlagene Langenausgleichsvor- 
rxchtung realisiert, die bewirkt, daB das endlos umlaufende 
Forderband uberall straff und gespannt lauft, auch bei veran- 
derter, wirksamer Forderlange des FQrderbandes , auf welchem das 
zu transportierende Gut aufliegt. Dies kann durch entsprechend 
umgelenkte Rollen realisiert werden, die tanzerartig die uber- 
flussige Lange des Forderbandes aufnimmt. 

Ein weiterer Aspekt des erf indungsgemaBen Positioniersystems 
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ist demnach dadurch gekennzeichnet, daJ3 das Bandende des For- 
derbandes beziehungsweise der Forderbander schneller bewegt 
wird, als die Forderbandgeschwindigkeit . i m Falle einer solchen 
Ausgestaltung wird eine moglichst rasche Positionierung des 
Abwurfpunktes des Forderbandes erreicht. 

Eine Weiterbildung des erf indungsgemaBen Positioniersystems ist 
dadurch angegeben, daJ3 fiir das Ablegen des Produktes von dem 
ersten Forderband auf die Ablage beziehungsweise von der Ablage 
auf beziehungsweise in die Einlegestation der Verpackungs- 
maschine bei stillstehendem Forderband ein schneller Ruckzugs- 
^hub des Forderbandes vorgesehen ist. Dieser schnelle Riickzugs- 
tfW^hub wahrend des Erreichens der Abwurf position bewirkt dabei 
^^eine Reduzierung des Kippeffektes wahrend der parabelformigen 
Flugbahn. 

Eine weiterbildung des erf indungsgemafien Positioniersystems ist 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Produkte von dem ersten Forder- 
band auf die Ablage derart abgelegt werden, daJ3 sich auf der 
Ablage im Wesentlichen parallele Produktreihen ergeben. In 
einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung des Positionier- 
systems ist es dann vorgesehen, da/3 die Produkte von dem For- 
derband auf die Ablage geschindelt abgelegt werden. Die 
Schindelung kann dabei sowohl in Forderrichtung des zweiten 
Forderbandes (der Ablage) und/oder rechtwinklig hierzu erfol- 
gen. Die entsprechenden Schindelbilder kdnnen durch die Steue- 
rung eingestellt werden. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch eine Positionieran- 
lage gelost, die aus mindestens zwei hintereinander angeordne- 
ten Positioniersystemen nach einem beziehungsweise mehreren der 
zuvor beschriebenen Ausfuhrungsf ormen besteht. Giinstigerweise 
werden hierbei mehrere Forderbander hintereinander zu einer 
Positionieranlage zusammengeschlossen. in der einfachsten Aus- 
gestaltung werden zwei Positioniersysteme, wie eingangs be- 
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schrieben, kombiniert, wobei insbesondere vorgesehen ist, daJ3 
das zweite Forderband des ersten Systems (gesehen in F6rder- 
. richtung des Gutes) das erste Forderband des zweiten Systems 
xat. AbschlieBend kann eine beliebig ausgestaltete Ablage, zum 
Bexspiel ein Tisch, wiederum ein Forderband oder auch die Ein- 
legestation einer Verpackungsmaschine oder dergleichen vorge- 
sehen sein. 

Dabei ist es von Vorte.il, wenn mindestens ein Forderband eckig 
beziehungsweise quer, vorzugsweise im rechten Winkel zu der 
nachfolgenden Ablage beziehungsweise dem zweiten FSrderband 

•angeprdnet ist-. Durch diese Anordnung wird die Ablage in einer 
p.elzahl von Produktreihen ermoglicht. 

Die erfindungsgemaBe Positionieranlage ist auch dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Steuerung vorgesehen ist. Dabei ist es von 
Vorteil, wenn in dieser Steuerung mindestens ein MaB fur die 
Taktung des Forderbandes hinterlegt ist. Diese Taktung ist dann 
erforderlich, wenn von dem ersten FSrderband eine Reihe von 
Produkten iibergeben wurde. Das zweite Forderband taktet dann urn 
em errechnetes MaB weiter, das heiBt, der Gurtvorschub erfolgt 
schrittweise. Dieses Vorwartstakten erzeugt dabei auch die 
erforderliche Formatkonf iguration (seitlich). 

Von Vorteil ist es auch, wenn die Steuerung dann ein Signal 
(den Antrieb des zweiten Pttrderbandes zur Taktung erzeugt, 
alle Reihen des zweiten Forderbandes mit Produkten belegt sind 
Dadurch wird sichergestellt, daB alle zu beliefernden Reihen 
auch mit Giitern belegt werden. 



an 
wenn 



Dxe Aufgabe der Erfindung wird auch durch eine Verpackungslinie 
gelost, welche aus einem Positioniersystem entsprechend einer 
beziehungsweise mehrerer der zuvor beschriebenen Ausfiihrungs- 
formen des erf indungsgemaBen Positioniersystems oder einer 
Positionieranlage nach einer oder mehreren der zuvor beschrie- 
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benen Positionieranlagen sowie einer Verpackungsmaschine, 
welche eine Einlegestation als Ablage aufweist, besteht. Eine 
erfindungsgemaB ausgestaltete Verpackungslinie zeichnet sich 
insbesondere dadurch aus, daJ3 diese in einfacher Weise bei 
einem Formatwechsel umgesteuert werden kann. Gleichzeitig er- 
laubt.eine Verpackungslinie, wie eingangs beschrieben, auch die 
Funktionalitat eines Verteilsystems, namlich die Aufteilung 
eines einzigen Produkteingangsstromes in eine Vielzahl von 
Produktausgabestromen, um eine Verpackungsmaschine optimal 
damit zu beschicken. Auch erlaubt die Verpackungslinie die 
Aufbereitung der eingangs eingelief erten Produkte beziehungs- 
weise Produktstapel in beliebiger Form (Schindelung) , wodurch 
)ebenfalls eine hohe Komf ortabilitat der Anlage erreicht wird. 

Dabei steht das erste Forderband parallel zur Einlegestation 
der Verpackungsmaschine und das zweite Forderband quer dazu. 
Das erste Forderband fordert dabei die in Reihe ankommenden 
Portionen auf das zweite Forderband und positioniert diese ent- 
sprechend. Das zweite Forderband transportiert dann wiederum 
die so positionierten Portionen beziehungsweise Produkte zur 
Verpackungsmaschine und legt diese in den dafur vorgesehenen 
Ablagen der Einlegestation ab. Die beiden Forderbander sind 
dabei prinzipiell gleich aufgebaut, sie unterscheiden sich im 
Wesentlichen nur in ihrer Breite. Es ist aber durchaus auch 
moglich, daB beide Forderbander die gleiche Breite und gleiche 
Anzahl von Produktreihen aufweisen. Dabei ist es dann von Vor- 
teil, da/3 zumindest das erste Forderband mehrstreifig geteilt 
ausgebildet ist und die Bandenden des ersten Forderbandes in 
Forderrichtung des Forderbandes beweglich ausgebildet sind. in 
jedem der zwei Bander befindet sich dabei ein Servo-Motor zum 
Antrieb des Fordergurtes beziehungsweise Fordebandes und ein 
weiterer Servo-Motor zum Antrieb der Bewegung des Bandendes. 
Die Bewegung des Bandendes ist dabei eine Hin- und Herbewegung. 
Diese Bauvariante, bei der das Bandende vor- und zuruckgef ahren 
werden kann, wird auch als Shuttleband bezeichnet. 
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Eine Weiterbildung der erf indungsgemaBen Verpackungslinie 
zeichnet sich dadurch aus, daB die ankommenden Produkte iiber 
eine Steuerung des Forderbandendes , definiert durch die Format- 
konfiguration der Verpackungsmaschine, in einen oder mehreren 
Abwurfpunkten abgegeben werden. 

Ein weiterer Aspekt der erf indungsgemaBen Verpackungslinie ist 
dadurch gekennzeichnet, daB auch die Verpackungsmaschine ein 
die Verpackungsbehalter transportierendes Fordersystem auf- 
weist, und das zweite Forderband winklig zur Fordersystemrich- 
tung die Produkte an die Einlegestation transportiert. 



ErfindungsgemaB wurde auch gefunden, da/3 es von Vorteil ist, 
renn in der Steuerung mindestens ein weiteres MaJ3 fur die Tak- 
tung des Fordersystems der Verpackungsmaschine hinterlegt ist. 




Eine Weiterbildung der erf indungsgemaBen Verpackungslinie ist 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerung dann ein Signal an 
den Antrieb des Fordersystems zur Taktung erzeugt, wenn alle 
Reihen der Einlegestation mit Produkten belegt sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen 
und Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig * 1 ein Positionier system mit einem 

Forderband und einer Ablage; 

Flg * 2 ein Positionier system mit einem 

zweistreifigen Forderband und 
einer Ablage; 

Flg * 3 eine Verpackungslinie bestehend 

aus einer Positionieranlage mit 
zwei Forderbandern und einer 
Einlegestation einer Verpackungs- 
maschine und 
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Flg * 4 e±ne perspektivische Darstellung 

einer erf indungsgemaBen Ver- 
packungslinie mit zwei Foderban- 
dern und einer Einlegestation 
einer Verpackungsmaschine . 

Pig. 1 zeigt ein Positioniersystem fur das Positionieren von 
Produkten, bestehend aus einera Forderband 1 aus welchem die 
Produkte A, B, c angefordert werden. Die Produkte A, B, C wer- 
den auf die Ablage 2 vibergeben. Durch den Doppelpfeil mit der 
Bezeichnung III wird angezeigt, daB sowohl das Forderband 1 als 
auch die Ablage 2 eine Relativbewegung zueinander ausfuhren 
:6nnen. Dabei kann zum einen das Forderband beweglich zur Ab- 
age 2 in der Pfeilrichtung nach unten beziehungsweise oben je 
nach Lange der Ablage 2 bewegt werden. Es ist aber auch mog- 
lich, daB das Forderband 1 stillsteht und die Ablage 2 diese 
Relativbewegung zum Forderband durchfuhrt. Mit dem Buchstaben b 
ist die Breite der Ablage bezeichnet. 




Das Bandende 1/1 ist beweglich ausgebildet. Dabei wird die 
Beweglichkeit dadurch hergestellt, daB das Bandende beispiels- 
weise auf einer nicht dargestellten Fuhrung beweglich gelagert 
ist und fur die Bewegung II des Forderbandes 1 ein Antrieb, 
insbesondere ein Servo-Motor vorgesehen ist. Wenn an dem For- 
derband zusatzlich zu dem Servo-Motor und der beweglichen Fiih- 
Irung eine Langenausgleichsvorrichtung 5 (siehe Fig. 4) vorge- 
sehen ist, ist das F6rderband 1 als sogenanntes Ruckzugs- 
/Shuttleband ausgebildet und kann sowohl die gesamte Breite b 
der Ablage 2 iiberdecken, als auch durch die Relativbewegung des 
FSrderbandes 1 beziehungsweise der Ablage 2 alle gewiinschten 
Ablagepunkte fur die Produkte aus der Ablage 2 erreichen. 
Selbstverstandlich ist es auch moglich, daJ3 beide Bestandteile 
des Positioniersystems, namlich das Forderband 1 und die Ablage 
2, relativ zueinander beweglich sind. Durch die erf indungsge- 
maJ3e Anordnung des Forderbandes 1 zu der Ablage 2 werden die 
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Produkte A, B, C auf der Ablage entweder in unterschiedlicher 
Rexhenfolge oder aber auch geschindelt beziehungsweise iiber- 
exnander abgelegt. Die unterschiedliche Anordnung der Buch- 
staben A, B, C in den einzelnen Produktreihen soli lediglich 
exn Beispiel fiir eine mogliche Anordnungsform darstellen. Durch 
die erfindungsgemafie Anordnung des Positioniersystems ist es 
auch moglich, die bereits erwahnten Ablageformen, Stapeln und 
Schmdeln, auszufiihren oder andere Ablagefolgen zu realisieren. 

Fig. 2 zeigt ein Positioniersystem fiir das Positionieren von 
Produkten, bei dem das Forderband 1 zweistreifig ausgebildet 
ist. Dabei sind beide Reihen unabhangig voneinader bewegbar. 
! DlS Bandende n 1/1 und 1/2 sind ebenfalls unabhangig voneinander 
in der bereits in der Fig. 1 beschriebenen Funktion bewegbar. 
Dxe hier gewahlte Ausfuhrungsform der erf indungsgemaJ3en Losung 
xst dann effizienter, wenn mehrere Produktreihen zur Anliefe- 
rung in ein Ablagesystem beziehungsweise in eine Einlegestation 
zur Verfiigung stehen. Mit dem Bezugszeichen 2 ist wiederum die 
Ablage bezeichnet. Diese Ablage kann gemaJB einer Weiterbildung 
der erfindungsgemafien Losung auch als ein zweites FSrderband 3 
em- beziehungsweise mehrstreif ig ausgebildet sein. Mit dem 
Bezugszeichen II ist wiederum die Bewegung der Bandenden l/l 
und 1/2 angedeutet. Mit dem Bezugszeichen I ist die Richtung 
des Forderstromes der Produkte beziehungsweise Guter angegeben 
und mxt dem Bezugszeichen III ist wiederum angedeutet, da/3 
sowohl das Forderband als auch die Ablage 2 eine Relativbewe- 
gung zueinander ausfuhren konnen. Dies kann sowohl nur ein Teil 
des hxer dargestellten Positioniersystems sein, es konnen aber 
auch beide Positioniersystemteile 1 und 2 zueinander beweglich 
ausgestaltet sein. 

Fig. 3 zeigt eine Verpackungslinie bestehend aus einem Positio- 
mersystem, welches durch das erste Foderband 1 und das zweite 
Forderband 3 zur Verfugung gestellt ist, sowie eine Einlege- 
station 4 einer Verpackungsmaschine. in dem dargestellten Aus- 
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fuhrungsbeispiel handelt es sich urn ein zweistreifig ausgefiihr- 
tes erstes Forderband 1. Dabei ist das Bandende 1/1 dieses 
ersten Forderbandes wieder beweglich in der bereits zuvor be- 
schriebenen Art und Weise ausgefuhrt. Die Ablage 2 ist als 
Foderband 3 ausgebildet. Dieses Forderband 3 ist hier drei- 
streifig ausgefuhrt. Das Bandende 3/1 ist ebenfalls als be- 
wegliches Bandende im Sinne eines Ruckzugs-/Shuttelbandes aus- 
gelegt. Mit dem Bezugszeichen I ist wiederum die Forderrichtung 
der Produkte A, B, C angegeben. Dies trifft sowohl auf das 
erste Forderband 1, das zweite Forderband 3 und auch fur die 
Forderrichtung der Einlegestation 4 zu. In der Einlegestation 4 
sind lediglich schematisch Auf nahmeof f nungen fur die Produkte 
|A, B, C dargestellt. Das Bezugszeichen II gibt mit dem darge- 
'stellten Pfeil die Hin- und Herbewegung beziehungsweise Bewe- 
gung II der Bandenden der Forderbander 1, 3 an. In diesem Aus- 
fiihrungsbeispiel gelangen die Produkte A, B, C von dem Forder- 
band 1 auf die als Forderband 3 ausgebildete Ablage 2, wobei 
sie durch die bewegliche Ausbildung des Bandendes 1/1 wiederum 
in unterschiedlicher Reihenfolge beziehungsweise als Stapel 
iibereinander beziehungsweise geschindelt abgelegt werden 
konnen. Das Forderband 3 fordert die Produkte A, B, C dann zu 
der Einlegestation 4. Diese Einlegestation 4 ist in dem gewahl- 
ten Beispiel ebenfalls mit einer Fordereinrichtung versehen. 
Die Fordrichtung ist durch den Pfeil mit I bezeichnet angege- 
ben. Von dem Forderband 3 werden die Produkte A, B, C in die 
| fr eien Mulden beziehungsweise Offnungen oder Ablagen der Ein- 
legestation 4 abgelegt beziehungsweise abgeworfen. Dies ist in 
diesem Beispiel auch in unterschiedlicher Variation moglich, da 
das Bandende 3/1 ebenfalls beweglich ausgebildet ist. Mit einer 
gestrichelten Linie im Forderband 3 ist angedeutet, daJ3 das 
Forderband 3 auch mehrstreifig geteilt ausgebildet sein kann. 
In diesem Fall ist es dann moglich , die Bandenden 3/1 und 3/2 
unabhangig voneinander ebenfalls beweglich als Riickzugs- 
/Shuttleband auszubilden. 
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Fig. 4 zeigt eine Verpackungslinie, bestehend aus einer Posi- 
tionieranlage und einer Einlegestation 4. Die Positionieranlage 
besteht wieder aus einem ersten Forderband 1 mit einem beweg- 
lichen Bandende l/l. An dem ersten Forderband 1 ist auch eine 
Langenausgleichsvorrichtung 5 dargestellt, welche ein sehr 
flexibles Abwerfen beziehungsweise Ablegen der einzelnen Pro- 
dukte beziehungsweise Produktstapel oder -scheiben ermoglicht 
Das zweite Forderband 3 ist dreistreifig ausgebildet. Die Pro- 
duktstapel werden von diesem Forderband in die Einlegestation 4 
einer Verpackungsmaschine abgeworfen beziehungsweise abgelegt 
Durch die ebenfalls bewegliche Ausbildung des Bandendes 3/1 des 
Forderbandes 3 ist auch hier eine sehr flexible Belegung der 
pEmlegestation 4 der Verpackungslinie gegeben. Mit dem Bezugs- 
r261Chen 1 ist Sederunt die Produktstromrichtung angegeben. Mit 
dem Bezugszeichen II ist die Bewegung als Bin- und Herbewegung 
wiederum dargestellt. 

Anhand dieses Beispiels wird nochmals beschrieben, wie die 
Positionierung der Produkte erfolgt. Das automatische Posi- 
tioniersystem fur das Positionieren von Produkten besteht aus 
emem ersten Forderband 1 und einem zweiten Forderband 3. Dabei 
steht das erste Forderband 1 parallel zur Verpackungsmaschine 
mit der Einlegestation 5 und das zweite Forderband 3 quer zum 
Forderband 1 und zur Einlegestation 4 der Verpackungsmaschine. 
Das erste Forderband 1 fordert die Reihe der ankommenden Pro- 
dukte beziehungsweise Portionen auf das zweite Forderband 3 
Dieses wiederum transportiert dann die Produkte A, B, c zur 
Einlegestation 4 der Verpackungsmaschine. Prinzipiell sind 
beide Forderbander 1, 3 gleich aufgebaut. sie unterscheiden 
sich in dem gewahlten Ausf uhrungsbeispiel lediglich nur in 
ihrer Breite. In jedem der zwei Forderbander 1, 3 befindet sich 
em Servo-Motor zum Antrieb des Fordergurtes und ein Servo- 
Motor zum Antrieb der Bewegung der Bandenden 1/1, 3/1. Durch 
diese Anordnung kann dann das Bandende vor- und zuruckgef ahren 
werden. wie bereits erwahnt, wird diese Aus fuhrungs form auch 
als Shuttleband bezeichnet. 
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Mxt dem Bezugszeichen 5 ist eine Langenausgleichsvorrichtung 
angegeben, die eine schnelle Kompensation Oder Zurverfiigung- 
stellung von Forderband bei einer Anderung der wirksamen Lange 
des Forderbandes ermoglicht. Von dem ersten Forderband 1 werden 
die in Reihe ankommenden Produkte a, b, C bei gleichbleibender 
Gurtgeschwindigkeit uber die Steuerung des Bandriickzuges defi- 
niert auf das zweite Forderband 3 abgeworfen. In Abhangigkeit 
der Formatkonfiguration der Verpackungsmas chine (in Langsrich- 
tung), konnen dies ein, zwei, drei oder mehr Abwurfpunkte sein. 
Ein schneller Riickzugshub wahrend des Erreichens der Abwurf- 
position bewirkt dabei eine Reduzierung des Kippeffektes 
wahrend der parabelf ormigen Flugbahn. 

Das zweite Forderband 3 taktet urn ein errechnetes MaJ3 weiter, 
wenn von dem ersten Forderband 1 eine Reihe von Produkten iiber- 
geben wurde und zwar dann, wenn alle Reihen auf dem zweiten 
Forderband 3 gefullt sind. Das bedeutet, daB der Gurtvorschub 
des zweiten Forderbandes 3 schrittweise erfolgt. Dieses Vor- 
wartstakten erzeugt dann die erforderliche Formatkonfiguration 
(sertlich). Befinden sich die Produkte in der Ubergabeposition 
zur Verpackungsmaschine, das heifit, genau uber den offenen 
Packungen im Einlegebereich der Einlegestation 4 der Ver- 
packungsmaschine, erfolgt bei stillstehendem Band ein schneller 
Riickzugshub, wodurch die Portionen senkrecht nach unten fallen, 
in der Zwischenzeit wird iiber das FSrderband 1 eine neue Reihe 
von Produkten A, B, c an das zweite Forderband 3 ubergeben. 
Noch bevor der nachste Bandvorschub einsetzt, fahrt das zweite 
F6rderband 3 beziehungsweise das Bandende 3/1 wieder in die 
Ausgangslage zuriick, bis sich nach weiteren Vorwartstakten 
wieder Portionen in Abwurf posit ion befinden. 



Die zuvor beschriebene Verpackungslinie hat dabei folgende 
Eigenschaften und Vorteile. In dem gewahlten Ausfiihrungsbei- 
spiel sind beide Bander als Ruckzugs-VShuttleband ausgelegt 
Dxe beiden Forderbander stehen rechtwinklig zueinander. Durch 
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die Verwendung von Servo-Antrieben ist die Formatkonf iguration 
im Programm gespeichert, das heiBt, eine Anderung der Format- 
teilung erfordert nur ein Umschalten auf ein anderes Programm, 
ohne daB dabei irgendwelche Bauteile der Verpackungslinie in 
ihrer Lage verandert werden miissen. Durch die Verwendung von 
Servo-Antrieben und der gewahlten Anordnung der Bander zueinan- 
der ist es moglich, auch flache Produkte, wie bereits erwahnt, 
in Langs- und Querrichtung zu schindeln oder auch zu stapeln. 

Die jetzt mit der Anmeldung und spater eingereichten Anspruche 
sind Versuche zur Formulierung ohne Prajudiz fur die Erzielung 
weitergehenden Schutzes. 

^^^Die in den abhangigen Anspriichen angefiihrten Ruckbeziehungen 
weisen auf die weitere Ausbildung des Gegenstandes des Haupt- 
anspruches durch die Merkmale des jeweiligen Unteranspruches 
hin. Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht auf die Erzielung 
eines selbstandigen, gegenstandlichen Schutzes fiir die Merkmale 
der riickbezogenen Unteranspruche zu verstehen. 

Merkmale, die bislang nur in der Beschreibung offenbart wurden, 
konnen im Laufe des Verfahrens als von erf indungswesentlicher 
Bedeutung, zum Beispiel zur Abgrenzung vom Stand der Technik 
beansprucht werden. 
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Patentanspriiche ; 

1. Positioniersystem fur das Positionieren von Produkten, 
Gutern und dergleichen, bestehend aus mindestens einem 
Forderband ( 1 ) , auf welchem die Produkte angef ordert wer- 
den und auf eine Ablage (2) ubergeben werden, wobei eine 
Relativbewegung zwischen Ablage (2) und Forderband (1) 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dafi das Bandende 
des Forderbandes beweglich ausgebildet ist. 

2. Pos it ionier system nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Bandende (1/1) in Fdrderrichtung des 
Forderbandes (1) beweglich ausgebildet ist. 

3. Positioniersystem nach einem oder beiden der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali das Bandende 
(1/1) die gesamte Ablagenbreite (b) iiberdeckt. 

4. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dafl die Ab- 
lage (2) als zweites Forderband (3) ausgebildet ist. 
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5. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB als Ab- 
lage (2) eine Einlegestation (4) einer Verpackungsma- 
schine vorgesehen ist. 

6. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das For- 
derband (1) zwei- oder mehrreihig geteilt ausgebildet 
ist, wobei mindestens zwei Reihen unabhangig voneinander 
bewegbar sind. 

7. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche , dadurch gekennzeichnet, daB das Band- 
ende (1/1) auf einer Fuhrung beweglich gelagert ist und 
fur die Bewegung (II) des Forderbandendes ein Antrieb, 
insbesondere ein Servo-Motor vorgesehen ist. 

8. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB an dem 
Forderband (1) eine Langenausgleichvorrichtung (5) vor- 
gesehen ist. 

9. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Band- 
ende (1/1) schneller als die Forderbandgeschwindigkeit 
bewegt wird . 

10. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB fur das 
Ablegen des Produktes von dem Forderband ( 1 ) auf die 
Ablage (2) bei stillstehendem Forderband ein schneller 
Ruckzugshub des Forderbandes vorgesehen ist. 

11. Positioniersystem, nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Pro- 
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dukte (A,B,C) von dem Forderband (1) auf die Ablage (2) 
derart abgelegt werden, daJ3 sich auf der Ablage (2) im 
wesentlichen parallele Produktreihen ergeben. 

12. Positioniersystem nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dafl die Pro- 
dukte von dem Forderband (1) auf die Ablage (2) geschin- 
delt abgelegt werden. 

13. Positionieranlage, bestehend aus mindestens zwei hinter- 
einander angeordneten Posit ioniersystemen, nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche. 

14. Positionieranlage nach Anspruch 13 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens ein Forderband (1) winklig, vor- 
zugsweise im rechten Winkel, zu der nachf olgenden Ablage 
(2) beziehungsweise dem zweiten Forderband (3) angeordnet 
ist . 

15. Positionieranlage nach einem oder beiden der vorher- 
gehenden Anspruche 13 und 14, dadurch gekennzeichnet, dafi 
eine Steuerung vorgesehen ist, in der mindestens ein Mal3 
fur die Taktung des Forderbandes (3) hintererlegt ist. 

16. Positionieranlage nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Steuerung dann ein Signal an den Antrieb des zweiten 
Forderbandes (3) zur Taktung erzeugt, wenn alle Reihen 
des Forderbandes (3) mit Produkten (A, B, C) belegt sind. 

17. Verpackungslinie, bestehend aus einem Positioniersystem, 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12 oder 
einer Positionieranlage nach einem oder mehreren der 
Anspruche 13 bis 16, sowie einer Verpackungsmaschine, 
welche eine Einlegestation (4) als Ablage aufweist. 
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18* Verpackungslinie nach Anspruch 17 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ankommenden Produkte (A, B, C) iiber 
eine Steuerung des Forderbandendes, definiert durch die 
Formatkonf iguration der Verpackungsmaschine, in einen 
oder mehreren Abwurfpunkten abgegeben werden. 

19. Verpackungslinie nach einem oder beiden der vorher- 
gehenden Anspruche 17 und 18 , dadurch gekennzeichnet , daB 
auch die Verpackungsmaschine eine die Verpackungsbehalter 
transportierendes Forder system aufweist, und das Forder- 
band (3) winklig zur Fordersystemrichtung die Produkte 
(A,B,C) an die Einlegestation (4) transportiert . 

20. Verpackungslinie nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche 17 bis 19 , dadurch gekennzeichnet, dafl 
in der Steuerung mindestens ein weiteres MaB fur die 
Taktung des Fordersystems der Verpackungsmaschine (4) 
hinterlegt ist. 

21. Verpackungslinie nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche 17 bis 20 , dadurch gekennzeichnet, daB 
die Steuerung dann ein Signal an den Antrieb des Forder- 
systems (4) zur Taktung erzeugt, wenn alle Reihen der 
Einlegestation (4) mit Produkten (A, B, C) belegt sind. 

Patentanwalt 
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Anmelder: Firma CFS GmbH Kempten 

RomerstraBe 12 , 87437 Kempten 



Bezeichnung; " Positionier system* 




Zusammenf assung: (ohne Fig, ) 

Die Erfindung betrifft ein Positioniersystem fur das Positio- 
nieren von Produkten. Dieses besteht aus mindestens einem For- 
derband, auf welchem die Produkte angefordert werden und auf 
eine Ablage ubergeben werden. Es besteht eine Relativbewegung 
zwischen Ablage und Forderband. Fur ein optimales Positionieren 
der Produkte auf der Ablage wird vorgesehen, das Bandende des 
Forderbandes beweglich auszubilden. 
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